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RESUMEN 
 
La Cantera Casa Blanca ubicada en el Distrito de Namora - Cajamarca es una empresa dedicada a 
la producción y comercialización de arena fina. Se identificó que la empresa tiene un déficit con 
respecto al proceso de zarandeo; debido a que uno de los principales problemas fue la necesidad 
de que dos operarios se encuentren constantemente moviendo la malla, a fin de que pueda pasar 
el material; asimismo, otro de los problemas fue la fragmentación de la arena la cual generaba 
reprocesos. Es por ello, que se planteó el siguiente problema “¿En qué medida el diseño de un 
sistema automatizado  de zarandeo incrementará la productividad en la Cantera Casa Blanca?” 
 
Este trabajo aplicativo cuasi experimental, prospectivo - transversal tuvo como finalidad el diseño de 
un sistema automatizado de zarandeo en la Cantera Casa Blanca, a fin de incrementar la 
productividad, eliminando el reproceso y reduciendo los tiempos ociosos. Además, poder establecer 
el tiempo estándar para el proceso de producción de arena fina. 
 
Para la realización de este estudio se tuvo en cuenta las técnicas de recolección de datos como la 
observación, análisis documental y estudio de tiempos; con la finalidad de poder comprobar si a 
través del diseño automatizado de zarandeo se incrementaría la productividad en la Cantera Casa 
Blanca. Asimismo; detectar no solo problemas en el proceso de zarandeo, sino también en todo el 
proceso de producción, permitiendo así hacer un mejor análisis.  
 
Con el propósito de dar solución a los problemas anteriormente mencionados, se consideró 
necesario realizar esta investigación, el cual permitirá incrementar la productividad de la empresa 
en un 100%, y mejorar el proceso de zarandeo con una diferencia de 39.97 minutos en relación al 
tiempo actual, dando un adecuado uso a los recursos.  
 
Finalmente, se  recomienda cumplir con el mantenimiento que requiere el equipo y el sistema 
automatizado, a fin de garantizar su correcto funcionamiento, permitiendo que éste alcance su 
máximo rendimiento, evitando pérdidas de tiempo durante la producción de arena fina. 
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ABSTRACT 
 
The Casa Blanca Quarry Blanca located in the District of Namora - Cajamarca is a company 
dedicated to the production and commercialization of fine sand. It was identified that the company 
has a deficit with respect to the process of shaking; because one of the main problems was the need 
for two operators to find themselves constantly moving the mesh, so that it can pass the material; 
another problem was the fragmentation of the sand which generated reprocessing. For this reason, 
the following problem was raised: "To what extent will the design of an automated shaking system 
increase productivity at the Casa Blanca Quarry?" 
 
This application work quasi experimental, prospective - cross was aimed at the design of an 
automated system of shaking at Casa Blanca Quarry, in order to increase productivity, eliminating 
the reprocessing and reducing idle time. In addition, to establish the standard time for the production 
process of fine sand.  
 
For this study was taken into account techniques of data collection such as observation, documentary 
analysis and study of times; in order to be able to check if the design through automated shaking 
productivity would increase in the Casa Blanca Quarry. Likewise; detect not only problems in the 
process of shaking, but also in the entire process of production, thus allowing a better analysis. 
 
In order to solve the aforementioned problems, it was considered necessary to carry out this 
research, which will increase the productivity of the company by 100%, and improve the process of 
shaking with a difference of 39.97 minutes in relation to the current time, giving adequate use to 
resources. 
 
Finally, it is recommended to comply with the maintenance required by the equipment and the 
automated system, in order to ensure its correct operation, allowing it to reach its maximum 
performance, avoiding time losses during the production of fine sand. 
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No se puede acceder al texto completo pues contiene datos confidenciales 
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